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Perkembangan industri baik industri jasa maupun yang menghasilkan produk berkembang 
sangat pesat, perusahaan saling bersaing untuk mencari pasar konsumen yang tepat. Untuk 
menghadapi persaingan perusahaan menggunakan salah satu solusi untuk memenangkan 
persaingan yaitu dengan menggunakan tenaga–tenaga ahli dalam proses pelaksanaan pencapaian 
tujuan serta menjaga mutu atau kualitas dari produk yang dihasilkan. 
PT. Iga Abadi adalah perusahaan pengolahan kayu yang berlokasi di Kecamatan Beji, 
Kabupaten Pasuruan, Jawa Timur.  Perusahaan ini memproduksi furniture untuk kebutuhan ekspor 
yang dipasarkan ke Amerika Serikat dan. Produk-produk kamar tidur (Bedroom set) dan ruang 
makan (dining set) adalah produk yang dibuat oleh perusahaan ini, seperti Night Stand, Dresser, 
Chest, King Beds, Queen Beds, Dining table, Dining Chair, Side Board, Pier Unit, Media console, 
dll. 
Dari data yang didapat oleh peneliti, pada saat ini PT Iga Abadi Pasuruan memiliki 
tingkat kecacatan yang cukup tinggi, yaitu 5.12 % dari 12773 pcs total produk yang dihasilkan 
rata- rata setiap bulannya. Untuk melakukan perbaikan proses produksi, perlu dilakukan 
implementasi Six Sigma dengan tujuan mencapai zero defect ( cacat 0% ). 
Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan di PT. Iga Abadi dengan produk Night Stand 
(Progressive 1416),  akhirnya dapat ditarik suatu kesimpulan yaitu untuk tingkat defect produk 
yang paling banyak terjadi pada produk Night Stand (Progressive 1416) adalah beret amplas 
(sanding marks) dengan nilai RPN 576.    Setelah dilakukan perhitungan dengan pendekatan 
DMAIC, dapat diketahui nilai sigma selama bulan Januari sampai dengan Mei 2010 yaitu DPO 
sebesar 0.01700025 dan DPMO sebesar 17000.25 dengan tingkat sigma sebesar 3.6225 σ. 








1.1 Latar Belakang 
Perkembangan industri baik industri jasa maupun yang menghasilkan 
produk berkembang sangat pesat, perusahaan saling bersaing untuk mencari pasar 
konsumen yang tepat. Untuk menghadapi persaingan perusahaan menggunakan 
salah satu solusi untuk memenangkan persaingan yaitu dengan menggunakan 
tenaga–tenaga ahli dalam proses pelaksanaan pencapaian tujuan serta menjaga 
mutu atau kualitas dari produk yang dihasilkan. 
PT. Iga Abadi, perusahaan pengolahan kayu yang berlokasi di Pasuruan 
memproduksi meubel/furniture untuk kebutuhan ekspor sangat memperhatikan 
kualitas dari produk yang dihasilkan. Bedroom set dan Dinning set adalah grup 
produk yang dibuat di perusahaan ini,dengan macam design antara lain, Night 
Stand, Dresser, Chest, Headboard-Footboard, Rails, Mirror, Armoire, Media 
Chest, Side Board, Dining Table, Gathering Table, Occasional Table, Dining 
Chair, Cafe Chair, Desk Chair, Pier & Curio Unit, dll.  
Dari data yang didapat oleh peneliti, pada saat ini PT Iga Abadi Pasuruan 
memiliki tingkat kecacatan yang cukup tinggi, yaitu 5.12 % dari 12773 unit total 
produk yang dihasilkan rata- rata setiap bulannya.  
Untuk mengurangi jumlah cacat produk di atas, maka perlu dilakukan 
suatu evaluasi kontrol kualitas produk untuk mengetahui apakah proses yang 
sedang berjalan saat ini telah sesuai dengan metode kerja yang benar atau tidak. 
Selanjutnya dapat dilakukan identifikasi faktor-faktor kritis yang berpengaruh 
terhadap kualitas produk. Oleh karena itu, perlu dilakukan suatu perbaikan proses 
yaitu dengan implementasi Six Sigma dengan tujuan untuk mencapai zero defect 
(cacat 0%). 
Six Sigma melibatkan usaha yang terus-menerus untuk mengurangi 
variabilitas proses ke tingkat yang minimum, sehingga secara konsisten 
memenuhi persyaratan customer. Pendekatan Six Sigma merupakan suatu metode 
yang efektif dalam membantu perusahaan untuk memenangkan kompetisi. Dalam 
penelitian ini implementasi Six Sigma dilakukan dengan penerapan siklus DMAIC 
(Define, Measure, Analyze, Improve, Control) yang akan memberikan suatu 
arahan pada perbaikan yang sistematis dan kontinyu. 
 
1.2 Perumusan Masalah 
Dari latar belakang masalah dapat dirumuskan suatu perumusan masalah 
yaitu : “Berapa tingkat kecacatan dan nilai sigma, serta bagaimana upaya 
untuk melakukan perbaikan kualitas pada produk Night Stand (progressive 
1416) sehingga diperoleh hasil zero defect (cacat 0%)?” 
 
1.3 Batasan Masalah 
Untuk mendapatkan hasil yang lebih akurat dan tepat maka untuk 
penyusunan tugas akhir ini diberi batasan masalah yang meliputi : 
1. Penelitian hanya dilakukan untuk produk Night Stand ( Progressive 1416). 
2. Tahap improve sebagai usulan untuk perbaikan dan tahap control dilakukan 
oleh perusahaan. 
3. Tidak membahas masalah biaya. 
1.4  Asumsi – Asumsi  
Dengan menggunakan asumsi sebagai berikut : 
1. Pihak perusahaan (supervisor dan staff) yang memberikan informasi tentang 
faktor–faktor dugaan yang mempengaruhi karakteristik kualitas Night stand 
dianggap mengetahui secara tepat dan benar mengenai proses produksi yang 
dilaksanakan oleh perusahaan. 
2. Sistem top manajemen / majemen  puncak  perusahaan dalam kondisi normal. 
 
1.5  Tujuan Penelitian 
Tujuan dari penelitian Tugas Akhir ini adalah: 
1 Mengetahui tingkat defect produk yang paling banyak terjadi dan nilai Sigma 
pada produk Night stand (Progressive 1416). 
2 Memberikan usulan dalam perbaikan untuk mengurangi defect (kecacatan) 
dalam proses produksi 
 
1.6 Manfaat Penelitian 
Adapun manfaat yang diharapkan dapat diperoleh dari pelaksanaan 
penelitian Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut: 
1.    Bagi PT. Iga Abadi Pasuruan : 
Perusahaan mendapatkan informasi yang up to date tentang perbaikan produk 
night stand. Perusahaan   mendapatkan   masukan   berupa   kerangka   yang   
terstruktur dalam memperbaiki produk night stand melalui penerapan fase 
improvement DMAIC. Perusahaan dapat mengidentifikasi cara-cara / solusi 
untuk memperbaiki defect produk night stand. 
2.    Bagi peneliti : 
Memperoleh kesempatan untuk mengaplikasikan ilmu yang diperoleh 
khususnya yang berkaitan dengan Pengendalian Kualitas. 
 
1.7 Sistematika Penulisan 
Dalam penyusunan Tugas Akhir ini dilakukan sistematika penulisan sebagai 
berikut: 
BAB I      PENDAHULUAN 
Bab ini menjelaskan tentang latar belakang dari penulisan Tugas Akhir, 
kemudian perumusan masalah, batasan-batasan yang digunakan, tujuan 
yang ingin dicapai, manfaat yang diperoleh, serta sistematika penulisan. 
BAB II    TINJAUAN PUSTAKA 
Bab ini membahas tentang teori-teori yang berkaitan dengan Six Sigma, 
metode pengukuran yang digunakan dalam pengukuran defect, dan teori 
lainnya yang berkaitan dengan penelitian ini. Pembahasan dari teori 
tersebut dikemukakan dalam bab ini agar pembaca dapat memahami 
konsep yang digunakan dalam penelitian. 
BAR III   METODE PENELITIAN 
Dalam bab ini dibahas tentang metodologi yang digunakan dalam 
pelaksanaan penelitian. Metodologi penelitian ini memberikan 
gambaran secara menyeluruh tentang kegiatan penulisan tugas akhir. 
Prosedur penelitian ini disusun secara sistematis guna memperlihatkan 
tahrp-tahap yang dilalui dalam melakukan kegiatan penelitian. 
 
BAB IV   ANALISA HASIL DAN PEMBAHASAN 
Berisi tentang teknik pengumpulan data serta pengolahan data yang 
dilakukan seperti yang digambarkan pada bab metodologi penelitian, 
sehingga hasil akhimya adalah pemecahan masalah yang menjadi tujuan 
penelitian. Dan berisi tentang analisa serta interpretasi dari hasil 
pengolahan data (tahap DMAIC). 
BAB V   KESIMPUIAN DAN SARAN 
Berisi kesimpulan dari pembahasan yang telah dilakukan pada bab 
sebelumnya serta juga berisi saran-saran yang dapat dipergunakan 
sebagai masukan bagi PT. Iga Abadi Pasuruan dan juga bagi penelitian 
berikutnya. 
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